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Die Erfindung geht zunachst aus von einem Verfahren zum 
elektrolytischen Behandeln von plattenformigem und mit 
Bohrungen versehenem Behandiungsgut, insbesondere in 
Form von mit Bohrlochern versehenen Leiterplatten, das von 
Transportmitteln durch ein Behandlungsbad hindurchbe- 
wegt, oder zu einer Behandlungsstation gefuhrt wird, wobei 
Mittel zur Reduzierung der Dicke einer an Metallionen 
verarmten Zone (Diffusionsschicht) vorgesehen sind, die 
sich im Kontakt mit dem Behandiungsgut befinden. Um die 
erwunschte Reduzierung der Dicke der an lonen verarmten 
Diffusionsschicht und damit eine entsprechend erhohte 
Stromdichte des aus dem Elektrolyten auf die kathodische 
Ware fliefcenden Galvanisierstroms zu erreichen, wobei aber 
die verfahrensmafcigen und konstruktiven Aufwendungen 
einer sogenannten "high speed"-Stromungstechnik zu ver- 
meiden sind, ist vorgesehen, da& bei Vorhandensein einer 
Anode und eines kathodischen Behandlungsgutes (K), oder 
Vorhandensein eines anodischen Behandlungsgutes und 
einer Kathode die zu behandelnde Flache (K1) des Gutes 
kontinuierlich und maschinell gewischt wird und daS der 
Elektrolyt mit einer zur Ebene des Behandlungsgutes senk- 
rechten Bewegungskomponente bewegt und durch dessen 
Bohrungen oder Bohrlocher (42) hindurchgeleitet wird. 
Ferner betrifft die Erfindung eine Anordnung zum elektrolyti- 
schen Behandeln von plattenformigem und mit Bohrungen 
versehenen Behandiungsgut, insbesondere zur Durchfiih- 
rung des vorgenannten Verfahrens- 
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Beschreibung um ein unerwunschtes Galvanisieren der kathodisch ge- 

schalteten weiteren Walzenpaare, die dem Transport 

Die Erfindung betrifft zunachst ein Verfahren zum der Leiterplatten dienen, zu verzdgern, 

elektrolytischen Behandein von plattenformigem und Weil die rotierenden anodischen Walzenpaare die 
mit Bohrungen versehenem Behandlungsgut, insbeson- 5 Leiterplattenoberseiten nicht beriihren, wird die an der 

dere in Form von mit Bohrldchern versehenen Leiter- Oberflache befindliche Diffusionsschicht nicht mecha- 

platten, das von Transportmitteln durch ein Behand- nisch gestdrt Der Abstand der anodischen Walzen von 

lungsbad hindurch bewegt, oder zu einer Behandlungs- der Leiterplattenoberseite und damit des Paares von- 

station gefuhrt wird, wobei Mittel zur Reduzierung der einander ist jedoch ndtig, um die Galvanisierst/dme fiir 
Dicke einer an Metallionen verarmten Zone (Diffu- 10 beide Plattenseiten individuell einstellen zu k6nnen. 

sionsschicht) vorgesehen sind, die sich in Kontakt mit Beim Galvanisieren des Leiterbahnbildes ist dies immer 

dem Behandlungsgut befinden (Oberbegriff des An- erforderlich, denn beide Plattenseiten werden in der 

spruches 1). Das bevorzugte Einsatzgebiet der Erfin- Praxis ungleichmaBige Kupferflachen aufweisen. Aus 

dung ist das Galvanisieren, auf das anschlieBend auch diesem Grunde werden die Anoden der Leiterplatten- 

naher eingegangen wird. Die Erf indung ist auch einsetz- 15 oberseite von einem Badstromgieichrichter gespeist 

bar beim elektrolytischen Atzen. und die Anoden der Unterseite von einem anderen 

Die im Oberbegriff des Anspruches 1 genannte Diffu- Gleichrichter. Jeder Gleichrichter ist im Strom individu- 

sionsschicht verarmt nachteiiigerweise beim Behand- ell einstelibar. 

lungsvorgang an Metallionen, da die Kathode mehr an Ein weiterer Nachteil der genannten Erfindung ist die 

Ionen an sich zieht, als ublicherweise aus dem umgeben- 20 sehr schlechte Durchstromung von f einen Lochern in 

den Behandlungsbad nachkommt Dies fuhrt zu einer den Leiterplatten. An sich gegenuberliegenden Platten- 

Reduzierung der zulassigen spezifischen Stromdichte seiten wird nahezu drucklos Elektrolyt in geringer Men- 

und damit dazu, daB fiir die Erzielung eines solchen ge herangefuhrt Dies verhindert die Lochdurchstro- 

Metallauftrages bestimmter Dicke entsprechend viel an mung, was eine unzureichende Galvanisierung der 

Behandlungszeitbenotigtwird. 25 Lochwandungen bis hin zu Anbrennungen in den L5- 

Um diesem Nachteil abzuhelf en kennt man das soge- chern zur Folge hat. 

nannte "high speed"- Verfahren, bei dem der Elektrolyt Die Aufgabe der Erfindung besteht demgegenttber 

nut groBer Geschwindigkeit und Menge entlang der darin, ein Verfahren gemaB dem Oberbegriff des An- 

Kathodenoberflache zwischen dieser und der Anode spruches 1 so zu gestalten, daB die erwiinschte Reduzie- 

hindurchgefuhrt wird (siehe z. B. europaische Patent- 30 rung der Dicke der an Ionen verarmten Diffusions- 

schrift 0 142 010 und deutsche Patentschrift 35 25 183). schicht und damit eine entsprechend erhohte Strom- 

Hiermit wird zwar eine verbesserte, d. h. erhohte dichte des aus dem Elektrolyten auf die kathodische 

Stromdichte des Metallauftrages auf der kathodischen Ware flieBenden Galvanisierstromes, erreicht wird, wo- 

Ware erreicht. Jedoch ist die Erzeugung, Beherrschung bei aber die verfahrensmaBigen und konstruktiven Auf- 

und Ableitung eines solchen Elektrolytstromes relativ 35 wendungen der sogenannten "high speed" Strdmungs- 

aufwendig. Die Schaffung der hierfur notwendigen technik vermieden sind. 

Stromungskanaie erfordert namlich zusatzliche kon- Die Losung dieser Aufgaben- bzw. Problemstellung 
struktive Aufwendungen. AuBerdem kann sich die Art wird zunachst ausgehend vom eingangs genannten 
und Weise der Fuhrung des Behandlungsgutes kompli- Oberbegriff des Anspruches 1 darin gesehen, daB bei 
ziert gestalten. Sie ist deshalb auch nur fur endloses 40 Vorhandensein einer Anode und eines kathodischen Be- 
Behandlungsgut, wie Bander oder Drahte, bekannt ge- handlungsgutes, oder Vorhandensein eines anodischen 
worden. Behandlungsgutes und einer Kathode die zu behandeln- 
Aus DE-OS 36 03 856 sind ein Verfahren und Vorrich- de Flache des Gutes kontinuierlich und maschinell ge- 
tung zur Galvanisierung von ebenen Werkstucken wie wischt wird und daB der Elektrolyt mit einer zur Ebene 
Leiterplatten bekannt. Die plattenformigen Werkstucke 45 des Behandlungsgutes senkrechten Bewegungskompo- 
werden von einem kathodisch geschalteten, mit relativ nente bewegt und durch dessen Bohrungen oder Bohr- 
langsamer Umdrehungsgeschwindigkeit rotierenden ldcher (im folgenden der Einfachheit haiber nur noch 
Walzenpaar erfaBt und transportiert Der Elektrolyt "Bohrlficher" genannt) hindurch geleitet wird (Merkma- 
wird von einem anodisch geschalteten Walzenpaar, des- le des Kennzeichens des Anspruches 1). Durch ein sol- 
sen Oberflache Fhlssigkeit aufnehmen kann, auf das 50 ches Wischen der betreffenden Flache oder Flachen 
Werkstuck ubertragen. Dabei wird bewuBt ein geringer wird in einer einfachen und vorteilhaf ten, sowie indu- 
Abstand zwischen Werkstuckoberflache und Oberfla- striell durchzufuhrender Weise der nachteiligen Verar- 
che der anodischen Walzen eingehalten. Die Umdre- mung der Diffusionsschicht an Metallionen entgegenge- 
hungsgeschwindigkeit der anodischen Walzen ist relativ wirkt Es wird die Diffusionsschicht weitgehend zerstdrt 
hoch, um eine entsprechend schnelle Elektrolytbewe- 55 und damit die ionenarme Zone an der betreffenden 
gung entlang der Oberflache des Werkstiickes zu errei- Oberflache, oder den betreffenden Oberflachen ganz 
chen. Hiermit soil eine Erhdhung der Stromdichte ge- oder zumindest iiberwiegend beseitigt Die Metallionen 
geniiber einer herkdmmlichen Tauchbadgalvanisierung des Elektrolyten k6nnen somit direkt an die Oberflache 
erreicht werden. Es werden also rotierende unlosliche des betreffenden Gutes gelangen, bzw. beim Atzen da- 
Walzenpaare als Anoden beschrieben. Das Metall wird 60 von entfernt werden. Hinsichtlich weiterer Vorteile 
iiber den Elektrolyten gelost zugefuhrt. Die Anodenwal- wird auf die nachfolgenden Erlauterungen der verschie- 
zenpaare befinden sich nicht unter Badspiegel, deshalb denen Ausftihrungsmdglichkeiten der Erfindung, und 
muB der Elektrolyt laufend an die Galvanisierstelle her- zwar sowohl in verfahrensmaBiger, als auch in gegen- 
angebracht werden. Die hier zufuhrbare Elektrolytmen- standiicher Hinsicht, verwiesen. Durch die erf indungs- 
ge ist begrenzt, nicht zuletzt wegen der engen Kunst- 55 gemaBe Kombination des vorgenannten Wischens und 
stoffabschirmungen iiber den Walzen. Durch diese Be- der hierdurch erzielten Metallisierung der Oberflachen 
grenzung ist auch die mdgliche Galvanisierstromdichte mit der Metallisierung der Innenwand der Bohrldcher 
begrenzt Die Kunststoffabschirmungen sind aber notig, aufgrund des Hindurchleitens des Elektrolyten durch 
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die Bohrlocher wird zugleich eine hinreichende Behand- 
lung der Innenwand der Bohrldcher erreicht und somit 
in einem Arbeitsgang bei zufriedenstellendem Ergebnis 
und mit relativ einfachen MaBnahmen die Metallisie- 
rung des Behandlungsgutes an alien erforderlichen Be- 
reichen (Oberflachen und Bohrlochern) erreicht Die 
vorgenannte Kombination hat in dem Zusamrnenhang 
den Vorteil, daB durch den Wischvorgang eine etwa 
vorhandene Oberf&chenspannung an der in den Bohr- 
iSchern befindlichen Flussigkeit gestdrt wird, was die 
Metallisierung der Bohriocherinnenwand weiter er- 
leichtert. Wie die Ausfuhrungsbeispiele dieser Erfin- 
dung zeigen, lassen sich die baulichen Mittel fur das 
Wischen einerseits und das Hindurchfuhren des Elek- 
trolyten durch die Bohrlocher (sogenanntes Fluten) an- 
dererseits in einfacher und zugleich raumsparender 
Weise miteinander vorsehen; in bevorzugter Ausfiih- 
rung der Erfindung sogar miteinander kombinieren. 
Hierzu wird beispielsweise auf die Ausfiihrung nach 
Fig. 15 verwiesen. Ein weiterer Vorteil besteht darin, 
dafi mit dem vorgenannten Fiuten — insbesondere 
wenn dies noch durch die Unterstutzung eines Hinein- 
driickens des Elektrolyten, z. B. mittels einer Pumpe, in 
die Bohrlocher und/oder eines Heraussaugens des Elek- 
trolyten aus den Bohrlochern mittels einer Saugvorrich- 
tung geschieht — etwa noch in den Bohrlochern vor- 
handene Partikel aus den Bohrlochern herausgebracht 
und wegtransportiert werden konnen. Hiermit ist die 
Gefahr vermieden, daB die sich in den Bohrlochern ver- 
fangenen Partikel durch die Metallisierung eingebettet 
werden und das betreffende Bohrloch verstopft wird, 
was zum AusschuB der betreffenden Platte ftihrt 

Ferner ist in dem Zusamrnenhang die Gefahr vermie- 
den, daB noch am Rand der Bohrlocher haftende Ab- 
rieb- oder Spanteilchen von den Wischiiberzugen erfaBt 
und entlang der Oberflache des Behandlungsgutes 
transportiert werden, wodurch die sehr empfindliche 
OberflSche des Behandlungsgutes beschadigt und damit 
sogar unbrauchbar werden kann. 

Die Merkmale des Anspruches 2 stellen eine weitere 
Losung der o.g. Aufgabe mittels eines Verfahrens" dar, 
bei dem eine entsprechende Relativbewegung zwischen 
dem kathodischen oder anodischen Behandlungsgut ei- 
nerseits und einer anodenseitigen oder kathodenseiti- 
gen Wischvorrichtung andererseits die erfindungsgema- 
Be Wirkung erzielt 

Die Merkmale des Anspruches 3 benutzen ftir die 
Erzielung dieser Relativbewegung die Transportbewe- 
gung des Behandlungsgutes, sind also f iir die Alternative 
dem Oberbegriffe der Anspriiche 1 und 2 einsetzbar, bei 
der das Behandlungsgut von Transportmitteln durch ein 
Behandlungsbad hindurchgefiihrt wird. 

Die Verfahrensmerkmale nach Anspruch 4 stellen ei- 
ne bevorzugte Ausfiihrung der Erfindung dar. 

Die erfindungsgemaBen Moglichkeiten an Verfah- 
rensmaBnahmen, die zur Losung der o.g. Aufgabe vor- 
gesehen sind, kdnnen bevorzugt zum Gaivanisieren, 
aber auch zum elektrolytischen Atzen eingesetzt wer- 
den, Dabei hat das zu behandelnde Gut (Werksttick) 
anodische Funktion, d. h. ist anodisch angeschiossen. 
Das abgeatzte Metall wird auf einer Gegenelektrode 
(Kathode) niedergeschlagen. Die Gegenelektrode kann 
die Wischvorrichtung sein. Es wird dann in einem spate- 
ren Arbeitsgang davon abgetragen und wieder gewon- 
nen. Ein solches elektrolytisches Atzen ist eine Alterna- 
tive zu einem rein chemischen Atzen. Beim elektrolyti- 
schen Atzen wird durch ein gleichzeitiges Wischen der 
Anoden eine dort auftretende Grenzschicht gestdrt 



werden. 

Zur Vereinfachung der Darsteliung der Erfindung 
wird diese nachfolgend und auch in der Beschreibung 
von Ausfuhrungsbeispielen im Zusamrnenhang mit der 
5 Zeichnung an Hand von Verfahren und Vorrichtungen 
zum Gaivanisieren erlautert. 

Durch die Relativbewegung der mit einem Oberzug 
versehenen Anode relativ zu dem zu galvanisierenden 
Behandlungsgut, wobei der Oberzug am Behandlungs- 

io gut anliegt, wird die (siehe oben) Diffusionsschicht weit- 
gehend zerstort und damit die an Metallionen verarrnte 
Zone an der Oberflache des Behandlungsgutes ganz 
oder zumindest iiberwiegend beseitigt Die Ionen des 
Elektrolyten k6nnen durch den Oberzug von der Anode 

15 direkt an die Oberflache des Behandlungsgutes gelan- 
gen und dieses metallisieren. Es konnen hiermit relativ 
hohe Stromdichten erreicht werden, und zwar mit einer 
guten Qualitat, insbesondere mit einer gleichmaBigen 
Starke der auf der Warenoberflache niedergeschlage- 

20 nen Metallschicht, z. B. einer Kupferschicht Dies ist ein 
wesentlicher Vorteil, der insbesondere dann von Bedeu- 
tung ist, wenn nicht die gesamte Flache beschichtet wer- 
den soil, sondern nur die Oberflache von Leiterbahnen, 
die sich auf einer solchen Leiterplatte befinden. Ein wei- 

25 terer, wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht darin, 
daB der Abstand zwischen der Anode und der kathodi- 
schen Ware nur noch durch die Dicke des Oberzuges 
der Wischvorrichtung bestimmt wird, wobei diese Dicke 
aber relativ gering sein kann. Aufgrund des somit erziel- 

30 ten, sehr geringen Abstandes zwischen Anode und Ka- 
thode sind unterschiediiche Feldlinienkonzentrationen 
des von der Anode zur Kathode flieBenden Galvanisier- 
stromes praktisch nicht vorhanden, zumindest wesent- 
lich geringer als bei Anordnungen, bei denen zwischen 

35 Anode und Kathode ein demgegenuber groBerer Ab- 
stand gegeben ist. Um die schadlichen Auswirkungen, 
namlich erhohte Metallniederschiage an Randberei- 
chen, z. B. der sogenannte "Hundeknochen"-Effekt, bei 
vorbekannten Anordnungen mit einem relativ groBen 

40 Abstand zwischen Anode und Kathode zu vermeiden, 
muBten entsprechende Aufwendungen, z. B. Abblen- 
dungen, vorgesehen werden. Dies gilt insbesondere fur 
ein plattenformiges Behandlungsgut, wie eiektronische 
Leiterplatten, das mit einer Vielzahl von Bohrungen 

45 versehen ist Hier konnen sich am Randbereich der Plat- 
ten und in den Bohrlochern Streuungen (sogenannte 
"Bohrlochstreuwerte") ergeben, die erhebiich sind. Es ist 
ein wesentlicher Vorteil der Erfindung, daB mit ihr ho- 
here Stromdichtewerte erreicht werden, ohne daB sich 

50 durch die Verarmung an Metallionen sogenannte An- 
brennungen oder dergleichen des abzuscheidenden Me- 
talls einstellen. Abblendungen oder &hnliche MaBnah- 
men gegen zu groBe Streuungen des Galvanisierstro- 
mes sind nicht ndtig. Ein weiterer, wesentlicher Vorteil 

55 der Erfindung liegt darin, daB sie zur automatischen 
Galvanisierung von eine Anlage kontinuierlich durch- 
laufendem Behandlungsgut (gelochte Platten oder 
dergl) geeignet ist Dies wird bevorzugt bei horizontal 
angeordnetem und transportiertem Behandlungsgut er- 

eo folgen (siehe hierzu beispielsweise die spater erlauterte 
DE-OS 36 24 481). Jedoch kann die Erfindung nicht nur 
bei horizontalem, sondern auch im vertikalen oder 
schragen Durchlauf angewandt werden und zwar bei 
Erzielung der vorstehend erlauterten Vorteile, insbe- 

65 sondere Vermeidung von schadlichen Streuungen bei 
hohen Stromdichten. Wenn hdhere Stromdichten ange- 
wandt werden konnen, wie es das Ergebnis der Erfin- 
dung ist, wird auch die Transportgeschwindigkeit 
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schneller oder die Behandlungsstrecke kurzer. Insbe- 
sondere ist es nicht notig, fur eine storend hohe Stro- 
mungsgeschwindigkeit des Elektrolyten zu sorgen. 

Mit der Erfindung wird automatisch ein Wischeffekt 
an der gesamten, zu behandelnden Oberflache, insbe- 
sondere beider Seiten bzw. F&chen der plattenformigen 
Ware erreicht. Der VoIIstandigkeit halber sei erwahnt, 
daB man zwar fur die Galvanisierung von Hand das 
sogenannte Tampongalvanisieren kennt, wie es insbe- 
sondere zur Behandlung, Reparatur oder Ausbesserung 
von grdBeren Bauteilen angewendet wird, die nicht oder 
nur unter sehr erschwerten Umst&nden in einer Galva- 
nisieranlage behandelt werden konnen. Typische Bei- 
spiele sind hierfur das Ausbessern oder Galvanisieren 
von metallischen Kirchendachern, von grdBeren Denk- 
malern und dergleichen mehr. Im einzelnen wird hierzu 
auf die Verdffentiichungen von RUBINSTEIN in der 
Zeitschrift "Galvanotechnik" Nr. 73 (1982) Seite 120 ff, 
Nr. 79 (1988) Seite 2876 ff und Seite 3263 ff verwiesen. 
Ein solches Tamponverf ahren ist aber nur fur die vorge- 
nannten Sonderfalle einsetzbar, nicht jedoch fur die in- 
dustrielle Fertigung von mit Bohrungen versehenen 
Platten oder dergleichen. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung ist 
Gegenstand des Anspruches 7. Hier wird nicht nur die 
Transportgeschwindigkeit des Behandlungsgutes, son- 
dern auch eine Eigengeschwindigkeit der anodischen, 
mit dem Oberzug versehenen Vorrichtung zur Erzie- 
lung eines intensiven Wischeff ektes eingesetzt. Es lassen 
sich, je nach Anforderungen und Bauweise, die unter- 
schiedlichsten Effekte und Wischgeschwindigkeiten er- 
reichen (siehe hierzu auch die Anspruche 8 und 9). 

Gem&B Anspruch 9 kann die in den vorhergehenden 
Anspriichen genannte Relativgeschwindigkeit gering 
sein, z. B. bis nahezu Null. Ferner kann nach Anspruch 
10 bei der Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens ein Druck von der Wischvorrichtung auf das 
Behandlungsgut ausgeiibt werden. Bei Vorhandensein 
eines elastischen Oberzuges an der Wischvorrichtung 
kann gemaB Anspruch 11 hiermit der Oberzug ge- 
staucht oder gepreBt werden. Abgesehen davon, daB 
damit Ungleichheiten in der Dicke des Behandlungsgu- 
tes ausgeglichen werden k6nnen, trSgt dies dazu bei, 
den erfindungsgemaBen Effekt der Storung der Diffu- 
sionsschicht zu verstarken. Insbesondere gilt dies fur die 
{Combination der Merkmale der Anspruche 9 bis 1 1. 

Die VerfahrensmaBnahmen der Anspruche 13 und 14 
fordern den Durchsatz des Elektrolyten durch die Bohr- 
ldcher und damit die Metallisierung der Innenwande der 
Bohrldcher. Sie tragen ferner dazu bei, in den Bohrlo- 
chern vorhandene Partikel oder dergleichen aus diesen 
herauszubringen. 

Der Erfindung Iiegt ferner die Aufgabe zugrunde, ei- 
ne Anordnung zum elektrolytischen Behandeln von 
plattenfdrmigem und mit Bohrungen versehenem Be- 
handlungsgut, insbesondere von mit Bohrldchern verse- 
henen Leiterplatten, das von Transportmitteln durch ein 
Behandlungsbad hindurch bewegt, oder zu einer Be- 
handlungsstation gefuhrt wird, wobei Mittel zur Redu- 
zierung der Dicke einer an Metallionen verarmten Zone 
(Diffusionsschicht) vorgesehen sind, die sich im Kontakt 
mit dem Behandlungsgut befinden (Oberbegriff des An- 
spruches 16) zu schaffen, welche eine einwandfreie und 
zugleich mit einfachen Mitteln mdgliche elektrolytische 
Behandlung von einer oder beiden Oberflachen des Gu- 
tes als auch der darin befindlichen Bohrungen oder 
Bohrldcher (im folgenden kurz "Bohrldcher" genannt) 
erreicht Dies ist insbesondere mit den VerfahrensmaB- 



nahmen nach einem oder mehreren der Verfahrensan- 
spruche der vorliegenden Erfindung mdglich. 

Zur Ldsung dieser Aufgaben- bzw. Problemstellung 
ist zunachst vorgesehen, daB die Anordnung Mittel zum 
5 Wischen der Oberflache oder der Oberflachen entwe- 
der eines kathodischen Behandlungsgutes oder eines 
anodischen Behandlungsgutes und ferner Mittel zum 
Bewegen des Elektrolyten mit einer vertikal zu Ebene 
des Behandlungsgutes verlaufenden Stromun£ durch 
io dessen Bohrldcher hindurch aufweist (Kennzeichen des 
Anspruches 16). Diese Lehre der Erfindung ist in kon- 
struktiv einfacher Form zu verwirklichen, wie es aus den 
weiteren Ausfiihrungen, insbesondere der Erlauterung 
der AusfQhrungsbeispiele noch n&her hervor geht. 

15 Die Merkmale des Anspruches 18 schaffen mit dem 
Oberzug eine fur das maschinelle Wischen besonders 
gunstige Ausfuhrungsform der Erfindung. 

Es empfiehlt sich (Anspruch 20), den Oberzug mit 
einer gewissen Andruckkraft an der Oberflache des Be- 

20 handlungsgutes anliegen zu lassen. Dies ist insbesonde- 
re fur die Behandlung der Leiterbahnen und Bohrldcher 
von Vorteil, da die in den Bohrldchern befindliche Flus- 
sigkeit an ihren Oberflachen eine gewisse Oberflachen- 
spannung hat, welche durch dieses Wischen gestdrt 

25 wird, so daB hiermit der Weg fur Ionen zur Bildung 
einer Metallschicht (beim Galvanisieren) an den Ober- 
flachen freigemacht wird. Eine solche Andruckkraft 
kann beispielsweise durch federnde Lagerungen der 
Wischvorrichtung, insbesondere der vorgenannten Rol- 

30 len erzielt werden. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung ist 
Gegenstand des Anspruches 24. Ein flaches Behand- 
lungsgut ist besonders geeignet, zwischen Rollen hin- 
durchgefuhrt zu werden. Rollen sind in ihrem Aufbau 

35 und Einsatz in Anlagen zur Behandlung von plattenfdr- 
migen Gegenstanden an sich bekannt, jedoch nicht ge- 
maB der Lehre der Erfindung in dieser Form der Wisch- 
rollen, sondern nur als Transport- und Fuhrungsrollen 
sowie Abquetschrollen zum Abdichten. Sie haben den 

40 Vorzug eines einfachen und robusten Aufbaues und Ein- 
baues in eine Behandlungsanlage. Im Unterschied zu 
bekannten Transportrollen oder Andruckrollen haben 
aber hier die Wischrollen mit ihren OberzOgen die 
Funktion der Erzielung des er&uterten maschinell er- 

45 zeugten Wischeffektes, d.h. ihre Umlaufgeschwindig- 
keit weicht bewuBt von der Transportgeschwindigkeit 
des an ihnen anliegenden Behandlungsgutes ab. Sie kon- 
nen auch zugleich als Gegenelektrode zu dem zu behan- 
delnden Gegenstand ausgebildet sein. Die vorgenannte 

50 Geschwindigkeitsabweichung kann durch die jeweili- 
gen GroBen der vorgenannten Geschwindigkeiten und/ 
oder deren jeweiligen Richtungen erzielt werden. Auch 
an dieser Stelle ist zu sagen, daB die erwahnte Ge- 
schwindigkeitsabweichung bzw. Relativgeschwindigkeit 

55 gering, bis nahezu Null sein kann (siehe auch Anspruch 
9). Ferner wird in dem Zusammenhang auf die Ausfuh- 
rungsmoglichkeit der Erfindung gemaB den Anspruchen 
23 und 43 sowie die VerfahrensmaBnahmen nach den 
Anspruchen 10 und 11 verwiesen. 

60 Die Wischrollen mit ihrem Oberzug kdnnen ferner 
mechanisch den Abtrag von Partikeln begtastigen. Dies 
gilt insbesondere dann, wenn Sie mit einer gewissen 
Andruckkraft an die Oberflache des Behandlungsgutes 
gedruckt werden. Auch konnen hierdurch Storschichten 

65 auf der Kathode, wie z. B. auf der Oberflache hangende 
Gasblaschen entfernt werden. 

Weitere bevorzugte Ausftihrungsformen zur Verstar- 
kung der Metallisierung der Innenwand der Bohrldcher 
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bestehen in Mitteln und Vorrichtungen zum Hindurch- 
bewegen (Fluten) des Elektrolyten durch die Bohrlocher 
mit entsprechendem Oberdruck oder Unterdruck. Hier- 
mit wird auf die Flutungsmittel und zugehdrige Anord- 
nungen der Anspriiche 27 und folgende verwiesen. Ins- 
besondere empfiehlt sich hierbei eine Anordnung nach 
den Anspruchen 31 bis 34. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung sind 
den weiteren Unteranspruchen, sowie der nachfolgen- 
den Beschreibung und der zugehorigen Zeichnung von 
erfindungsgemaBen Ausfuhrungsmoglichkeiten zu ent- 
nehmen. In der im wesentlichen schematischen Zeich- 
nung zeigt: 

Fig. 1 eine prinzipielle Darsteilung des Verfahrens 
nach der Erfindung, teilweise im Schnitt, 

Fig. 2 in der Stirnansicht und zum Teil im Schnitt eine 
Ausfiihrung zur Durchfiihrung des oder der Verfahren 
nach der Erfindung. 

Fig. 3 die zu Fig. 2 geh6rende Seitenansicht, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Transportvorrichtung in 
Fig. 2 und Fig. 3. 

Die nachfolgend angegebenen Figuren sind gegen- 
iiber den Darstellungen der Fig. 2 bis 4 durchweg in 
einem groBeren MaBstab gezeichnet 

Fig. 5 die Transportvorrichtung im Schnitt gemaB der 
Linie V-V in Fig. 4 3 

Fig. 6 die in Fig. 2 umkreiste Einzelheit VI im vergro- 
Berten MaBstab und zum Teil geschnitten, 

Fig. 7 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel in der Ausge- 
staltung und Anordnung der Wischrollen, 

Fig. 8 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel in der Ausge- 
staltung und Anordnung der Wischrollen und des Flu- 
tens, 

Fig. 9 ein drittes Ausfuhrungsbeispiel hinsichtlich 
Ausgestaltung und Anordnung der Wischrollen, sowie 
der Zu- und Abfuhrung der Elektrolytflussigkeit und des 
Flutens, 

Fig. 10 ein viertes Ausfuhrungsbeispiel in der Ausfiih- 
rung und Ausgestaltung von Wischrollen, sowie der Zu- 
und Abfuhrung der Elektrolytflussigkeit und des Flu- 
tens, 

Fig. 1 1 ein fQnftes Ausfuhrungsbeispiel in der Ausge- 
staltung und Anordnung von Wisch- und Tragrollen und 
der Zufiihrung der Elektrolytflussigkeit, sowie des Flu- 
tens, 

Fig. 12, 13 ein sechstes und siebentes Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung mit Wisch- und Flutungsmitteln, 

Fig. 14 ein achtes Ausfuhrungsbeispiel in der Ausge- 
staltung und Anordnung von Wisch- und Tragrollen und 
der Zufiihrung von Elektrolytflussigkeit, sowie des Flu- 
tens, 

Fig. 15 ein neuntes Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung in der Ausgestaltung der Wischrollen und einer 
zugehorigen Fiihrung des Elektrolyten, sowie des Flu- 
tens, 

Fig. 16 ein weiteres (zehntes) Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung zur Erzielung des Flut- und Wischeffek- 
tes, 

Fig. 17 ein weiteres (elftes) Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung zur Erzielung des Flut- und Wischeffektes. 

In der schematischen Darsteilung der Fig. 1 ist das 
Prinzip der Erfindung dargestellt Fig. 1 zeigt schema- 
tisch das Prinzip der Erfindung bei einem kathodischen 
Behandlungsgut K mit zu behandelnder Flache Kl und 
dazugehoriger Wischvorrichtung W. Diese Wischvor- 
richtung W hat anodische Funktion. Die vorgenannte 
Wischvorrichtung kann Wischrollen gemaB den nach- 
stehenden Ausftihrungsbeispielen aber auch andere 
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Wischvorrichtungen sein. Der Wischvorgang erfolgt auf 
jeden Fall maschinell. Dies kann an einem durch eine 
Reihe von Behandlungsbadern hindurchgefuhrten Be- 
handlungsgut, also im wesentlichen kontinuierlich, aber 
5 auch bei einem Behandlungsgut geschehen, das in eine 
der Behandlungsstationen bzw. in ein Behandlungsbad 
eingefiihrt und dort behandelt wird. Im letztgenannten 
Fall ist der Wischbetrieb und der nachstehendjerlauterte 
Flutbetrieb diskontinuierlich. Bei einem plattenformi- 
to gen Behandlungsgut kann bzw. konnen sowohl eine der 
beiden Oberflachen, als auch beide Oberflachen des 
plattenfarmigen Behandlungsgutes gewischt werden. 
Zugleich erfolgt ein Hindurchfiihren des Elektrolyten 
durch die Bohrlocher (sogenanntes "Fluten"). Hinsicht- 
15 lich Einzelheiten des vorgenannten Vorganges wird auf 
die nachstehend erlauterten Ausfuhrungsbeispiele ver- 
wiesen. 

Die Fig. 2 bis 6 zeigen die eingangs bereits erwahnte, 
hauptsachliche Einsatzmoglichkeit der Erfindung, nam- 
20 lich eine Badstation einer Galvanisieranlage, die gemaB 
der Erfindung ausgestaltet ist, einschlieBlich der Trans- 
portmittel fur das Behandlungsgut Es konnen eine Rei- 
he soldier Badstationen hintereinander vorgesehen 
sein, urn Behandlungen mit unterschiedlichen Badern 
25 durchfiihren zu konnen. 

Im Badbehaiter 1 befindet sich die nicht dargestellte 
Badflussigkeit Das in Pfeilrichtung 2 eingefuhrte Be- 
handlungsgut wird zwischen Fuhrungsrollen, Trans- 
portrollen und den noch naher zu erlauternden Wisch- 
30 rollen hindurchgefiihrt. Das Behandlungsgut kann ge- 
m&B diesem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung hori- 
zontal transportiert und behandelt werden. Nach der 
Behandlung tritt das Gut in Pfeilrichtung 3 aus der Anla- 
ge wieder heraus. In den Bereichen 4 und 5 sind lediglich 
35 Transport- und/oder Ftihrungsrollen vorhanden und 
dargestellt, wahrend im Bereich 6 zusatzlich zu etwai- 
gen Transport- und/oder Fuhrungsrollen auch noch 
Wischrollen gemaB der Erfindung vorgesehen sind. Die- 
se sind im einzelnen anhand mehrerer Ausfiihrungsbei- 
40 spiele der Fig. 6 bis 12 erlautert, wobei der Abschnitt 6 
in Fig. 3 dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 7, 8 oder 9 
entspricht 

Die Bewegungsbahn fur das Behandlungsgut hat die 
in Fig. 2 mit "a" bezeichnete Position und Breite. Die 
45 Bewegungsrichtung 2—3 verlauft in Fig. 2 senkrecht 
zur Zeichenebene. Neben der Bewegungsbahn des Be- 
handlungsgutes befindet sich in diesem Beispiel eine 
Transportvorrichtung 7, urn ein in Fig. 2 mit Ziffer 8 
angedeutetes plattenformiges Behandlungsgut an ei- 
50 nem seitlichen Rand $' mit Transportmitteln in Form 
einer Klammer 9 klemmend zu erfassen und in der 
Transportrichtung 2—3 zu bewegen. Eine solche Trans- 
portvorrichtung ist Gegenstand von DE-OS 36 24 481, 
auf deren Off enbarungsinhalt hiermit Bezug genommen 
55 wird. Doch ist die Erfindung nicht auf die Verwendung 
einer derart gestalteten Transportvorrichtung be- 
schr&nkt Dieser seitliche Halt des plattenfdrmigen Be- 
handlungsgutes durch die Klammern 9 hat besonders im 
Zusammenhang mit dem erlauterten "Fluten" d. h. dem 
eo Hindurchdriicken oder -saugen von Elektrolyt durch die 
Bohrlocher des Gutes einen besonderen Vorteil. Bei die- 
sem Fluten entsteht in der Flutungsrichtung ein entspre- 
chender Druck auf das Behandlungsgut Die seitlich am 
Behandlungsgut fest angreifenden Klammern verhin- 
65 dern, daB die jeweilige Platte durch den Flutdruck ver- 
schoben wird. Die vorgenannten Bohrlocher und die 
Mittel zum Fluten sind allerdings aus Griinden der 
Obersichtlichkeit nicht in den Fig. 2 bis 6 dargestellt 
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Hierzu wird ebenfalls auf die nachfolgenden Ausftth- 
rungsbeispiele verwiesen. Eine Klammer 9, bestehend 
aus zwei Biigeln 11, bildet ein Transportmittel 10. Samt- 
liche Transportmittel sind an einem endlos umlaufenden 
Forderband 12, 12' befestigt, das in Pfeilrichtung 13 (sie- 
he Fig. 4) umlauft. Wenn sich die Transportmittel 10 auf 
der Seite des Trums 12' (siehe Fig. 3) des Forderbandes 
befinden, so sind die Klammern 9 in Halteposition (siehe 
die Darstellung der linken Seite der Transportvorrich- 
tung 7 in Fig. 2). Sobald die Transportmittel 10 aus dem 
Bereich des Trums 12' heraus in den des in Fig. 4 oberen 
Trums 12 gelangen, werden die beiden Bugel 11 der 
Klammern 9 etwas auseinandergezogen, so daB zwi- 
schen ihnen ein Abstand besteht (siehe rechte Seite der 
Transportvorrichtung 7 in Fig. 2). Diese Transportvor- 
richtung bewegt das Behandlungsgut mit einer be- 
stimmten, erforderlichenfalls einstellbaren Geschwin- 
digkeit in der Richtung 2—3. 

Fig. 5 zeigt die Transportvorrichtung im Detail Dar- 
aus ist ersichtlich, daB im Bereich des Trums 12 durch 
Auflaufen eines der Bugel 11 einer Klammer auf ein 
Fuhrungsteil 29 die zugehorigen Klammern 9 in die Of- 
fenstelhmg bewegt sind. Dagegen ist im Bahnbereich 
des Trums 12' ein solcher Fuhrungsteil 29 nicht vorhan- 
den und die Bugel der Klammern 9 liegen unter Wir- 
kung einer Druckfeder mit entsprechender Klemmkraft 
am Rand 8' des Behandlungsgutes an (Transportstel- 
lung). 

Die Einzelheit VI in Fig. 2 und die diese Einzelheit 
z. T. im Schnitt darstellende Fig. 6 zeigt zwei Wischrol- 
len 15, die von einem Antrieb iiber ein Zahnradgetriebe 
16, 17 gegenlaufig bewegt werden, Hierzu dienen u. a. 
zwei Stirnrader 17, die auf den Achsen 13, 14 der Wisch- 
rollen 15 sitzen und miteinander kammen. Die anodi- 
schen Wischrollen 15 sind ttber Kontaktscheiben 20 und 
daran gleitende Stromkontakte 19 sowie Zuleitungen 18 
an den Pluspol der Stromquelle angeschlossen. Das hier 
nur teilweise dargestellte kathodische Behandlungsgut 8 
ist mit dem Minuspol der Stromquelle verbunden (nicht 
dargestellt). Jede der Wischrollen ist an ihrem AuBen- 
umfang mit einem Oberzug 31 aus einem den Elektroly- 
ten und die Metallionen des Elektrolyten auf nehmenden 
und durchlassenden Material versehen. Dieses Material 
soli elastisch und von einer gewissen Weichheit sein, um 
beim Entlanggleiten an der Warenoberflache diese nicht 
zu beschadigen. Der Oberzug muB gegen den Elektroly- 
ten chemisch widerstandsfahig sein. Bevorzugt dient da- 
fiir ein filzartiger Kunststof f, z. B. aus Polypropylen. Da- 
bei wird unter dem Begriff filzartig nicht der Textilstoff 
Filz, sondern eine Struktur ineinander verflochtener Be- 
standteile verstanden. Solche Materialien sind in der 
Praxis auch bei der Verwendung in Filtern bekannt. Der 
Oberzug kann auch aus einem offenporigen Kunststoff 
bestehen, der gut fltissigkeitsdurchiassig und abriebfest 
ist Dieser Wischbelag sollte — ebenso wie Wischbeiage 
aus anderen Materialien — elastisch sein, damit er sich 
beim Anliegen an der zu wischenden Oberfiache etwas 
zusammendriicken und danach wieder in die urspriingli- 
che Form zuruckgehen kann. Die vorgenannte Flussig- 
keitsdurchlassigkeit ist zumindest dann erforderlich, 
wenn gemaB einem der nachfolgenden Ausfuhrungsbei- 
spiele der Elektrolyt vom Rolleninnern durch den Ober- 
zug nach auBen gedrttckt, bzw. in umgekehrter Rich- 
tung gesaugt wird. 

Wahrend etwaige Antriebsrollen und/oder FQhrungs- 
rollen (siehe Ziffer 4 und 5) eine Umfangsgeschwindig- 
keit haben, die in Gr5Be und Richtung der Transport- 
richtung 2—3 und -geschwindigkeit der Transportmittel 



10 entspricht, ist die Umfangsgeschwindigkeit und/oder 
Laufrichtung der Wischrollen derart, daB sich der Um- 
fang der Wischrollen 15 relativ zur jeweiligen Oberfia- 
che des transportierten Behandlungsgutes 8 bewegt So- 
5 mit wird iiber die gesamte Lange der Wischrollen 15 ein 
Wischeff ekt auf die Oberfiachen des Gutes 8 ausgettbt. 

Die Lange der Wischrollen 15 erstreckt sich iiber die 
quer zur Transportrichtung verlaufenden Breite des Be- 
handlungsgutes, d. h. etwa den Betrag a in Fig. 2. Es 

io kann aber auch Behandlungsgut geringerer Breite bear- 
beitet werden, wobei dann lediglich eine Teillange der 
Wischvorrichtung 15 ungenutzt ist Der Badspiegel des 
elektrolytischen Bades ist gestrichelt mit Ziffer 25 ange- 
geben, womit sich also das zu behandelnde Gut, sowie 

15 die Wischvorrichtungen unterhalb des Badspiegels in 
der Badfliissigkeit befinden. Dies kann auch fur die Qbri- 
gen Ausfuhrungsbeispiele gelten. Wie das vorliegende 
Ausfiihrungsbeispiel zeigt empfiehlt es sich, bzw. ist in 
der Regel notwendig, das Behandlungsgut an seinen bei- 

20 den Seiten oder Fiachen gemaB der Erf indung zu behan- 
deln, d. h. an der in Fig- 2, 3 und 6 oberen Flache und der 
unteren Flache, wie es sich auch aus der Anordnung 
zweier Wischrollen 15 ergibt, die von oben bzw. von 
unten an den Fiachen des Behandlungsgutes anliegen. In 

25 Fallen, in denen eine Behandlung nur einer der Fiachen 
des Behandlungsgutes erforderlich ist, gentigt dann vom 
Prinzip her der Einsatz einer Wischrolle. DaB auch mehr 
als zwei Wischrollen eingesetzt werden k6nnen, zeigen 
die Ausfuhrungsbeispiele der Fig. 7 bis 15. 

30 In der Regel empfiehlt sich eine gewisse Andruck- 
kraft zwischen den Oberziigen 31 der Wischrollen und 
den Oberfiachen des Behandlungsgutes, die z. B. mittels 
einer in Fig. 6 schematisch angedeuteten und in Pfeil- 
richtung 22 druckenden Feder 23 aufgebracht werden 

35 kann. Um unterschiedlich dickes Behandlungsgut bear- 
beiten zu kdnnen ist hierzu die obere der Wischrollen 15 
in einer Schlitzfuhrung 24 gelagert und kann daher bei 
einer VergroBerung der Dicke des Behandlungsgutes 
entgegen der Pfeilrichtung 22 ausweichen. Der Badspie- 

40 gel 25 des Elektrolyten liegt h6her als die Schlitzunter- 
kante. Ein OberschuB an Elektrolyt kann daher durch 
die Schlitzfuhrung 24 und einen Raum 26 zwischen der 
Seitenwand des Badbehaiters 1 und einer weiteren, au- 
Ben gelegenen Wand 27 gemaB Pfeilrichtung 28 auslau- 

45 fen. 

Die Umfangsgeschwindigkeit und/oder Drehrichtung 
der anodischen Wischrollen 15 an ihren Beruhrungsstel- 
Ien mit dem eine bestimmte Transportgeschwindigkeit 
aufweisenden Gut kann durch Steuerung des Antriebes 

so dieser Wischrollen entsprechend geandert und auf den 
gewiinschten Wert eingestellt werden. Auch sind Ein- 
stellungen der Andruckkraft der Feder 23 oder eines 
anderen Andruckmittels moglich. Hiermit kann man 
sich den jeweiligen Anforderungen mit dem Ziel anpas- 

55 sen, eine mdglichst weitgehende Stoning der Diffusions- 
schicht an der Oberfiache der Ware, in der iiblicherwei- 
se eine Ionenverarmung stattfindet, zu erreichen. 

Bei der nachfolgenden Beschreibung von erfindungs- 
gemaBen Ausfuhrungsbeispielen in der Ausgestaltung 

6o und Anordnung von Wischrollen 15 oder entsprechend 
wirkenden Wischteilen sind nur diese Bauteile der Erfin- 
dung, einschlieBlich von Zu- und Ableitungen des Elek- 
trolyten dargestellt und erlautert Es versteht sich, daB 
hierzu Transportmittel des Behandlungsgutes und An- 

65 triebsmittel fur die Wischteile, sowie Stromzufuhrungen 
gehdren, die beispielsweise in den Fig. 2 bis 6 dargestellt 
und vorstehend erlautert sind. Zusatzlich zu den dort 
beschriebenen Transportmitteln, oder anstelle dieser 
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Transportmittel ist es beispielsweise auch moglich, je- 
weils zwischen zwei Wischrolien TransportroJlen vorzu- 
sehen, wobei die kathodische Stromzufiihrung mittels 
Schleifkontakten auf einen Randbereich des Behand- 
lungsgutes erfolgt. Soweit nicht bereits in der Zeich- 
nung dargestelit besitzt das zu behandelnde Gut Bohr- 
ldcher und es sind Mittel vorgesehen, um diese Bohrld- 
cher zu "fluten", d. h. den Elektrolyt durch sie hindurch- 
zufiihren. 

Grundsatzlich gilt, daB die im Elektrolysebad befindli- 
chen Teile, wie das Rohr 30 und das nachstehend erlau- 
terte Streckmetall oder Drahtgitter 32, aus einem Mate- 
rial bestehen miissen, das im Bad unter den Elektrolyse- 
bedingungen nicht angegriffen wird. Geeignet sind z. B. 
Titan, mit Platin beschichtetes Titan, Edelmetall, Edel- 
metallbeschichtung oder Edelmetalloxyde. Dies kann 
beispielsweise gemaB dem Ausfuhrungsbeispiei der 
Fig. 7 derart geschehen, daB Wischrolien in Form von 
metallischen Rohren 30 mit dem vorstehend er&uterten 
filzartigen Oberzug 31 und einern dazwischen befindii- 
chen Streckmetall 32 vorgesehen sind, welche das Rohr 
30 und den Oberzug 31 formschliissig miteinander ver- 
bindet. Anstelle des vorstehend erw&hnten, bevorzugt 
rohrformigen Streckmetalles kann auch ein bevorzugt 
rohrformiges Drahtgitter, das an den Drahtkreuzungs- 
punkten verschweiBt ist, oder auch eine gelochte Rohre 
vorgesehen sein. In diesem Ausfuhrungsbeispiei bildet 
das Rohr 30 eine unlosliche Anode, die selber kein Me- 
tall abgibt, sondern nur eine stromabgebende Funktion 
hat. Das abzuscheidende Metall befindet sich hier im 
Elektrolyten, Es ist aber auch mdglich, das abzuschei- 
dende Metall als losiiche Anode im Rohr 30 oder in 
einem anderen Wischelement zu deponieren. Beim 
Durchlaufen des Behandlungsgutes 8 werden die Ober- 
ziige 31 etwas zusammengedriickt Der Elektrolyt wird 
gemaB Pfeilen 33 zugefuhrt Auch dies kann unter 
Druck erfolgen. Er durchsetzt auch hier die nicht darge- 
stellten Bohrlocher der zu behandelnden Platte. Wie 
spater am SchluB der Beschreibung erwahnt gilt auch 
hier, daB bei einem der Ausfuhrungsbeispiele dargestell- 
te Merkmale und Details auch bei anderen Ausfiih- 
rungsbeispielen verwendet werden konnen. Dies gilt 
insbesondere fur die Mittel zur Durchfuhrung des Flu- 
tens der BohrlScher 42 des zu behandelnden Gutes. Die- 
ses und auch die ubrigen Ausfuhrungsbeispiele zeigt, 
daB der Abstand zwischen der Anode (hier das Titan- 
rohr 31) und der Kathode (gleich der Ware 8) sehr ge- 
ring ist, so daB praktisch keine Streuungen entstehen. 

Das Ausfuhrungsbeispiei der Fig. 8 ahnelt dem der 
Fig. 7. Fig. 8 zeigt aber eine der Ausfuhrungsmoglich- 
keiten, um den Elektrolyt durch Bohrlocher 42 des Be- 
handlungsgutes hindurchstromen zu lassen. Hierzu sind 
die Rohre 30 mit Bohrungen 34 versehen, die mehrere 
Funktionen haben. Zum einen wird der Elektrolyt im 
Rohrinnern 35 zugefuhrt und durch die Bohrungen 34 
an den Oberzug 31 weitergegeben. Ferner wird der 
Elektrolyt vom Innern des Rohres 30 durch die Bohrun- 
gen 34 dieses Rohres und den Wischiiberzug den Bohr- 
ldchern 42 der Platte 8 zugefuhrt, stromt durch diese 
hindurch und gelangt in das Innere der jeweiligen Ge- 
genrolle, deren Rohr 30 ebenfalis mit Bohrungen 34 
versehen ist. Dabei kann der Elektrolyt in dem einen 
Rohr unter dem Druck einer Pumpe stehen und in der 
auf der anderen Seite des Behandlungsgutes befindli- 
chen Gegenrolle aus den Bohrldchern herausgesaugt 
werden. AuBerdem kdnnen die Bohrungen 34 dazu die- 
nen, daB sich das Material des Oberzuges 31 in ihnen 
festkrallt In dieser bevorzugten Ausfiihrung sind nur 



das innere Rohr 30 und der auBere Oberzug 31 vorgese- 
hen. An die Stelle des mit den Bohrungen 34 versehenen 
Rohres 30 kann auch ein rohrformiges Streckmetall 
oder Drahtgitter treten. 
5 Es versteht sich, daB der Wischiiberzug 31 die jeweili- 
ge Wischrolle 15 auf ihren gesamten Umfang umgibt. 
Dies gilt fur samtliche Ausfuhrungsbeispiele, welche 
Wischrolien zeigen. Die Wischrolien sind allgemein mit 
15 und einem zugehdrigen Pfeil beziffert; ungeachtet 

io ihrer jeweils etwas unterschiedlichen Ausgestaltung. 
Im Ausfuhrungsbeispiei der Fig. 9 bis 14 ist der Auf- 
bau der Wischrolien ebenso wie im Beispiei der Fig. 7, 
namlich aus einem inneren Rohr 30, einem Streckmetall 
oder dergleichen (siehe oben) 32 und dem die Wischrol- 

15 le und damit auch das Rohr 30 umgebenden Oberzug 31. 
Die Zufuhrung des Elektrolyt erfolgt im Beispiei der 
Fig. 9 mittels mit Bohrungen oder Schlitzen 36 versehe- 
nen Zufiihrrohren 37, die sich oberhalb des freien Rau- 
mes 38 zwischen zwei Wischrolien 15 befinden. Nach 

20 Durchlaufen der Zwischenraume 38, der Bohrlocher 42 
und der darunter befindlichen Zwischenraume 39 wird 
der Elektrolyt von Auffangbehaltern 40 aufgenommen 
und einer Filterpumpe zugefuhrt. 
Wenn eine obere und eine untere Wischrolle einander 

25 gegeniiberliegend vorgesehen sind (beispielsweise in 
der Ausfiihrung gemaB Fig. 9), so konnte alternierend 
die obere Wischrolle anodisch und die darunter befindli- 
che Wischrolle kathodisch geschalten werden und um- 
gekehrt. Ein solches Verfahren und eine zugehorige An- 

30 ordnung sind in der aiteren Patentanmeldung P 
41 06 333.3-45 der Anmelderin dargestelit und beschrie- 
ben. Auf deren Offenbarungsinhalt wird hiermit Bezug 
genommen. 

Das Ausfuhrungsbeispiei der Fig. 10 zeigt Wischrol- 
35 len 15 ebenfalis in der Ausfiihrung gemaB Fig. 7 bei 
Behandlung von plattenforrnigem Gut 8, insbesondere 
Leiterplatten, das mit Bohrldchern 42 versehen ist. Der 
Elektrolyt wird mit Druck durch den Schlitz 41 einer 
Schwalldiise 63 nach oben (Pfeil 43) durch die dariiber 
40 befindlichen Bohrlocher 42 und von dort zuruck mittels 
Unterdruck durch neben der Schwalldiise 63 befindli- 
chen Bohrlocher 42 (Pfeile 44) gefordert. Dabei wird 
oberhalb des Gutes 8 ein gewisser Stau 45 an Elektrolyt 
(mit Elektrolytoberflache 45') aufgebaut, welcher die 
45 Uberziige der beiden oberhalb des Gutes 8 befindlichen 
Wischrolien mit Elektrolyt versorgt, wahrend die unter- 
halb des Gutes befindlichen Wischrolien durch die Elek- 
trolytstrome 44, so wie durch den iiber den Rand der 
Schwalldiisen-Oberseite abflieBenden Elektrolyten be- 
so netzt werden, Letzterer erreicht im engen Spalt zwi- 
schen dem Behandlungsgut und der Schwalldiise eine 
hohe Geschwindigkeit, wodurch dort ein niedrigerer 
Druck als in dem Elektrolyten oberhalb des plattenfor- 
migen Behandlungsgutes entsteht. Dieser Differenz- 
55 druck bewirkt das Durchsaugen des Elektrolyten durch 
die Bohrlocher 42. Eine solche Schwalldiisenanordnung 
kann alleine oder in Kombination mit anderen, der "Flu- 
tung" dienenden Mitteln (siehe hierzu die ubrigen Aus- 
fuhrungsbeispiele) fur das Hindurchbewegen des Elek- 
eo trolyten durch die Bohrlocher 42 vorgesehen werden. 
Die zum Fluten nach der Erfindung mdglichen Mittel 
konnen auch diffusionsarme Schichten in den Bohrun- 
gen 42 beseitigen, so daB an den Innenwandungen der 
Bohrungen 42 ein hinreichender Metallniederschlag 
65 stattfindet. Hinzu kommt, daB durch den Wischeffekt 
der Oberziige der Wischrolien an der Ober- und Unter- 
seite des Gutes die Oberflachenspannung der in den 
Bohrungen 42 befindlichen Flussigkeitssaulen stort und 
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damit der angestrebte Effekt unterstutzt wird. Wie ein- 
gangs bereits erwahnt, wirken also die VerfahrensmaB- 
nahmen und Mittel zum Wischen der Oberfiachen des 
plattenfdrmigen Gutes und zum Durchfluten der Bohr- 
ldcher 42 des plattenfdrmigen Gutes funktioneil und 
synergistisch zusammen. 

Das Ausf uhrungsbeispiel der Fig. 1 1 ist eine Variante 
des Beispieles der Fig. 10. Hier ist im linken Rollenpaar 
eine obere Wischrolle 15 und eine untere Andruckrolle 
64, sowie in dem rechts dargestellten Rollenpaar eine 
obere Andruckrolle 64 und eine untere Wischrolle 15 
vorgesehen. Die Andruckrollen konnen die Funktion 
von Transportrollen oder von Stutzrollen haben, die mit 
entsprechendem Druck am Behandlungsgut anliegen. 



10 



ander angeordneter Reihe von Stutzen 65 eintritt. Im 
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 13 erstreckt sich die Saug- 
strecke 72 der Saugseite ebenfalls liber die gesamte 
Breite a. Somit ist in diesen AusfQhrungsbeispielen mit 
Schwallduse 63 dafiir gesorgt, daB gemaB der Erfindung 
zusatzlich zu der Oberflachenbehandlung des Gutes 8 
durch die Wischrolle 15 eine intensive Durchstrdmung 
der Gutbohrungen 42 durch den Elektrolyt erfolgt, und 
zwar uber die gesamte Breite a der in Richtung 2—3 
geforderten Werkstucke. Ein derartiges intensives 
Durchsetzen der Gutbohrungen 42 durch den Elektro- 
lytstrom und damit ein entsprechend starker Nieder- 
schlag der Metallisierung an den Innenw&nden dieser 
Bohrungen, und zwar dabei in {Combination mit der 



Jede der anodischen Wischrollen 15 wischt im Sinne der 15 vorbeschriebenen Galvanisierung der Oberflachen des 



Erfindung die ihr zugewandte Flache des Behandlungs- 
gutes 8 und gleichzeitig das ihr zugewandte Ende der 
Bohrungen 42. Ferner ist auch hier eine Schwallduse 63 
gemaB Fig. 10 vorgesehen. Es wird ein in der Transport- 
richtung 2—3 aufeinanderfolgendes Galvanisieren der 
Bohrungen 42 von alternierenden Seiten her erreicht 
Die vorgenannten Transportrollen 64 sind zumindest 
auf der Oberseite des Behandlungsgutes als sich uber 
die gesamte Breite des Behandlungsgutes bzw. der Be 



Behandlungsgutes aufgrund des Wischeffektes, ware bei 
den Anordnungen nach dem Stand der Technik nicht 
moglich, bei denen der Elektrolytstrom mit groBer Ge- 
schwindigkeit parallel und entlang der Werkstuckober- 
20 flache gefdrdert wird. Hierbei wMre es namlich stro- 
mungstechnisch nicht verifizierbar, quer zu dieser Stro- 
mungsrichtung einen Elektrolytstrom durch die Boh- 
rungen hindurch zu bringen. 
Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 14 beinhaltet eine 



handlungsbahn erstreckende Walze ausgebildet, damit 25 Kombination der Anordnung von Wischrollen und An 



hierdurch der Elektrolyt auf dem Behandlungsgut 8 auf- 
gestaut wird, w^hrend die Transportrollen an der Un- 
terseite des Behandlungsgutes auch aus mehreren, auf 
einer Achse angeordneten Scheiben bestehen konnen, 
zwischen denen der Elektrolyt hindurchflieBen kann. 

Die Fig. 12 und 13 zeigen weitere Moglichkeiten des 
Einsatzes einer Schwallduse 63. GemaB Fig. 12 sind 
zwei Paare Wischrollen 15 vor oder nach einer Anord- 
nung vorgesehen, welche die Schwallduse 63 mit darin 



druckrollen gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 1 
mit einer Fuhrung des Elektrolyten gem£B dem Ausfuh- 
rungsbeispiel der Fig. 9. Es sind dieselben Bezugsziffern 
wie in den Fig. 9, 1 1 verwendet. Zusatzlich sind noch 
30 untere Zuleitungen 37' mit Austrittsdffnungen 36' fur 
den Elektrolyten vorgesehen, welchen den Elektrolyten 
von unten nach oben fdrdern. 

Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 15 zeigt eine Ab- 
wandlung des Ausftihrungsbeispiels nach Fig. 14. Die 



angeordneter Anode 48 aufweist Der Elektrolyt strdmt 35 Wischrollen 15 bestehen hier analog der anhand der 



in Richtung 79 durch einen Stutzen 65 ein, durchsetzt 
einen Vorraum 68 und eine Verteilermaske 69 mit Boh- 
rungen 66, strdmt (Ziffer 67) entlang der aus Einzelstiik- 
ken bestehenden Anoden 48, durch den Schlitz 41 und 
den Schwallraum 70, sowie die Bohrungen 42 des Be- 
handlungsgutes 8 hindurch nach unten (Pfeil 71) in den 
Bereich unterhalb des Behandlungsgutes 8. Im einzelnen 
wird hierzu Bezug genommen auf den Offenbarungsin- 
halt der DE-OS 39 16 693.7. Auch in diesen Ausfuh- 



Fig. 8 eriauterten Ausf iihrung aus einem mit Bohrungen 
34 versehenen inneren Rohr 30 oder einem rohrformi- 
gen Streckmetall oder einem rohrfarmigen Drahtgitter, 
bei denen die Dr&hte an ihren Kreuzungspunkten ver- 
40 schweiBt sind, sowie aus dem erlauterten Oberzug 31. 
Innerhalb des um seine Achse 76 umlaufenden Rohres 
30 ist ein nicht rotierendes Zufuhrrohr 77 angeordnet, in 
das in einer hier nicht dargestellten Weise der Elektrolyt 
eingefuhrt wird, der durch Durchtritts6ffnungen, z. B. 



rungsbeispielen handelt es sich beim mit Bohrungen 45 Bohrungen, oder Durchtrittsschlitze 78 der Wand des 



versehenen Behandlungsgut bevorzugt um Leiterplat- 
ten. 

Fig. 13 zeigt eine der Anordnung It Fig. 12 ahnliche 
Ausfuhrung, wobei die gleichen Bezugsziffern verwen- 
det sind. Der Unterschied liegt darin, daB beim Gegen- 
stand von Fig. 12 der Elektrolyt nach Durchtritt durch 
die Bohrungen 42 nach unten frei abflieBt, wShrend 
beim Gegenstand von Fig. 13 zwischen diesem AbfluB 
71 und dem Austritt des Elektrolyten aus den Bohrun- 



Rohres 77 wieder austritt, die in LSngsrichtung des Roh- 
res 77 hintereinander liegen. Es versteht sich, daB das 
Zufuhrrohr 77 mit den Durchtrittsoffnungen oder 
-schlitzen 78 sich uber die gesamte L&nge des Rohres 30 
50 und damit die gesamte Breite a des zu behandelnden 
Gutes 8 erstreckt Die Durchtrittsoffnungen oder 
-schlitze 78 sind mit ihren Ein- oder Ausg^ngen zur 
Bewegungsbahn 2—3 des Behandlungsgutes 8 gerichtet, 
so daB der durch die Durchtrittsoffnungen oder -schlitze 



gen 42 noch eine Saugstrecke 72 mit Gehause 75 vorge- 55 78 des Zuf uhrrohres 77 durchflieBende Elektrolyt durch 

sehen ist Darin wird liber den Saugstutzen 73 ein Un- die Bohrungen (oder entsprechende Schlitze) 34 des 

terdruck erzeugt, welcher den Elektrolyten nach Passie- Rohres 30 hindurch senkrechte zum Behandlungsgut 8 

ren einer weiteren Anode 48 in den unter dem Unter- auf dieses auftritt und dessen Bohrungen 42 durchsetzt 

druck stehenden Raum 74 und von dort durch den Stut- Es bewirkt also die Strdmungsgeschwindigkeit des 

zen 73 absaugt. Zum Gegenstand von Fig. 13 wird auf 60 Elektrolyten durch die Bohrungen oder Schlitze 78 und 



den Offenbarungsinhalt der DE-OS 39 16 694.5 Bezug 
genommen. 

Bei den AusfQhrungsbeispielen der Fig. 10 bis 13 er- 
streckt sich die Schwallduse 63 Uber die gesamte Breite 
des Behandlungsgutes, d. h. die Breite a im Ausfuhrungs- 
beispiel der Fig. 2. Das gleiche gilt fur den Raum 68 
(Fig. 12, 13), in welchen die Elektrolysefliissigkeit uber 
eine in Querrichtung des Behandlungsgutes hinterein- 



65 



die Bohrungen 34 hindurch eine entsprechende Verti- 
kalstrdmung durch die Bohrungen 42 der Platte 8 und 
damit auch dort die Verbesserung des Metallnieder- 
schlages. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel kann der 
Elektrolyt im Zufuhrrohr 77 entweder unter Druck ste- 
hen und entsprechend durch die Bohrungen oder Schlit- 
ze 78 und die Bohrlocher 42 hindurchgedrQckt werden. 
Oder es wird im Innern des Rohres 77 ein Unterdruck 
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und damit ein Ansaugeffekt erzeugt, welcher den Elek- 
trolyt durch die Bohrlocher 42 und die Bohrungen oder 
Schiitze 78 hindurch saugt. Im letztgenannten Fall kon- 
nen etwa in die Bohrlocher 42 geratene Partikel des 
Wischiiberzuges herausgesaugt und iiber das Rohr 77 5 
abgefuhrt und spater aus dem abgefiihrten Elektrolyt 
herausgefiltert werden. Es versteht sich, daS im Ausfuh- 
rungsbeispiel der Fig. 15 ebenso wie bei den ubrigen 
Ausfuhrungsbeispielen eine Reihe von Lachern 34 kon- 
tinuierlich uber den Umfang der Rolle 30 verteilt sind. 10 
Das vorgenannte Rohr 77 kann sich in einer Wischrolle 
sowohl oberhalb, ais auch unterhalb des Behandlungs- 
gutes befinden. Mit 64 sind auch hier Andruckrollen 
oder -scheiben bezeichnet, welche um die Achse 64' sich 
drehen und als Anlagerollen oder Transportrollen fur 15 
das hindurchgefuhrte Gut 8 dienen. 

Fig. 16 zeigt schematisch oberhalb der mit Bohrlo- 
chern 42 versehenen piattenfdrmigen Behandlungsgu- 
tes 8, z. B. eine Leiterplatte, eine Wischrolle 15 in Form 
einer Flutanode, welche den Teilen 30, 31, 77, 78 des 20 
Ausfiihrungsbeispieles der Fig. 15 entspricht. DieseTei- 
le sind hier nur schematisch angedeutet. Sofern im Zu- 
fuhrrohr 77 ein Druck des Elektrolyten gebildet wird, 
stromt er gern&B den eingezeichneten Pfeilen durch die 
Bohridcher 42 nach unten. Wird dagegen im Rohrinnern 25 
77 ein Unterdruck erzeugt, so stromt der Elektroiyt ent- 
gegen der eingezeichneten Pfeilrichtung. Dieses Aus- 
fiihrungsbeispiel zeigt als Gegen- oder Andruckrolle 
zwei in Pfeilrichtung und damit auch in Transportrich- 
tung 3 der Leiterplatte 8 angetriebene Gegenrollen 48, 30 
die unterhalb der Bohrungen oder Schiitze 78 des Zu- 
fuhrrohres 77 und damit in der Str6mungsrichtung des 
Elektrolyten einen so breiten Raum 60 frei lassen, daB 
der Elektrolyt ungehindert zwischen den Gegenrollen 
48 hindurchstromen kann. Trotzdem ist, aufgrund der 35 
Anordnung zweier symmetrisch zur Wischrolle 15 ange- 
ordneter Gegenrollen fur eine gleichrnaBige Verteilung 
des Druckes der Wischrolle 15 auf die Gegenrollen 48 
gesorgt Diese Gegenrollen sind an ihrer Oberflache mit 
einer Isolierung versehen, oder sie bestehen aus Kunst- 40 
stoff. 

Fig. 17 zeigt in einem Langsschnitt das Ausfuhrungs- 
beispiel einer Flutanode, wie sie in den Fig. 15, 16 nur 
schematisch dargestellt und mit den Ziffern 30, 31, 77, 78 
deklariert ist. Es sind die gleichen Bezugsziffern verwen- 45 
det wie in den Fig. 5, 6, 15 und 16. Auf die zugehbrigen 
Beschreibungen dieser Figuren wird verwiesen. Die im 
oberen Bereich der Fig. 17 dargestellte Flutanode 30, 
31, 77, 78 ist gegen den Druck der Federn 23 mit ihren 
Lagerungen und ihrer Antriebswelle 49 in Vertikalrich- 50 
tung beweglich. Dies ermoglicht einen HGhenausgleich, 
um in ihrer Dicke unterschiedliche Platten 8 behandeln 
zu k6nnen. Die Stromzufuhrungen erfolgen uber Klam- 
mern 9, 11, die an den einen Pol des Gleichrichters ange- 
schlossen sind und diesen mit dem zu behandelnden Gut 55 
verbinden, sowie durch Schleifkontakte 50, die mit dem 
anderen Gleichrichterpol verbunden sind und diesen an 
die Antriebswelle 49 der Flutanode anschlieBen. 

Ferner ist hier eine mindestens an der Oberflache aus 
elektrisch nicht leitendem Werkstoff bestehende An- eo 
druck- oder Gegenrolle 51 vorgesehen, die an ihrem 
Umfang mit Drainagerinnen 52 versehen ist, wobei die- 
se Rinnen mit der Langsachse 53 dieser Rolle 51 einen 
Winkel, hier einen spitzen Winkel, bilden. Hiermit wird 
der aus den Bohrldchern 42 nach unten austretende 65 
Elektrolyt weggefdrdert In diesem Fall wird, wie die 
eingezeichneten Pfeile zeigen, der Elektrolyt durch 
Druck in Pfeilrichtung 55 gefdrdert und gemaB den Pfei- 



len 54 durch die Bohrungen oder Schiitze 78 und an- 
schlieBend durch die Bohrlocher 42 hindurch befordert 
und in die Drainagerinnen 52 geleitet. Statt dessen 
konnte auch am oberen Ende 77' des Flutrohres entge- 
gen der Richtung des Pfeiles 55 gesaugt werden, womit 
der Elektrolyt von den Drainagerinnen 52 her durch die 
Locher 78 und entgegen der Pfeilrichtung 54 nach oben 
gesaugt wird. Die Flutanode wird von ihrer Welle 49 in 
einer Drehrichtung (siehe Pfeil 57) angetrieben, die ent- 
gegengesetzt zur Drehrichtung gemaB Pfeil 58 der An- 
triebswelle 56 der Gegenrolle 51 gerichtet ist. Mit 50 ist 
ein Schleifkontakt der Stromzufuhr zur Antriebswelle 
49 beziffert Die Flutanode ist an ihrem einen Ende mit 
innen- und auBenseitigen Gleitlagern 59 fur das Rohr 30 
und 59' fur die Antriebswelle 49 versehen. Die vorge- 
nannten Gleitlager 59, 59' befinden sich am Umfang 
bzw. am Innendurchmesser einer stationaren Lager- 
schale 79, die iiber eine Strebe 80 am nicht naher be- 
zeichneten Gestell dieser Anordnung gehaiten ist und in 
einer Ausnehmung 81 um eine gewisse Wegstrecke ver- 
tikal beweglich gef iihrt ist 

^ In manchen Fallen, z. B. bei Leiterplatten, bei denen 
die Bohrlochwandungen zunachst nur mit einer leitfahi- 
gen, keine gro8eren Stromdichten vertragenden, leitfa- 
higen Schicht beschichtet sind, ist (siehe Fig. 3) im ersten 
Teil des Behandlungsabschnittes 6 zu Beginn zunachst 
mit geringeren Stromdichten zu arbeiten. Ist dort eine 
ausreichende Metallschicht abgeschieden worden, so 
kann dann im Verlauf des Transportes des Behandiungs- 
gutes durch den Abschnitt 6 in Richtung 2—3 durch an 
sich bekannte MaBnahmen die Stromdichte des Galva- 
nisiervorganges erhoht werden. 

Das Verfahren und die Anordnungen nach der Erfin- 
dung sind auch fur die Behandlung eines plattenformi- 
gen Gutes geeignet, das senkrecht in Behandlungsbader 
eingehangt wird und dort wahrend der Behandlung ver- 
weilt Es ist also nicht nur fur den kontinuierlichen 
Durchlauf des Behandlungsgutes vorgesehen, sondern 
auch einen diskontinuierlichen Betrieb, indem das Gut 
in eine Station eingelegt wird und dort sich der Behand- 
lung unterzieht. Wahrend dieser Behandlung wird ge- 
wischt und geflutet Es erfolgt also ein "periodisches" 
Wischen und Fluten wahrend der Periode der betreffen- 
den Badbehandiung. 

Alle dargestellten und beschriebenen Merkmale und 
ihre Kombinationen miteinander sind erfindungswe- 
sentlich. SinngemaB konnen bei einem der Ausfuhrungs- 
beispiele beschriebene Merkmale und Details auch bei 
anderen Ausfuhrungsbeispielen verwendet werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum elektroiytischen Behandeln von 
plattenformigem und mit Bohrungen versehenem 
Behandlungsgut, insbesondere in Form von mit 
Bohrlochern versehenen Leiterplatten, das von 
Transportmitteln durch ein Behandlungsbad hin- 
durchbewegt, oder zu einer Behandlungsstation ge- 
fuhrt wird, wobei Mittel zur Reduzierung der Dicke 
einer an Metallionen verarmten Zone (Diffusions- 
schicht) vorgesehen sind, die sich im Kontakt mit 
dem Behandlungsgut befinden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Vorhandensein einer Anode und 
eines kathodischen Behandlungsgutes (K), oder 
Vorhandensein eines anodischen Behandlungsgu- 
tes und einer Kathode die zu behandelnde Fi&che 
(Kl) des Gutes kontinuierlich und maschinell ge- 
wischt wird und daB der Elektrolyt mit einer zur 
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Ebene des Behandlungsgutes senkrechten Bewe- 
gungskomponente bewegt und durch dessen Boh- 
rungen oder Bohrlocher (42) hindurchgeleitet wird. 

2. Verfahren zum elektrolytischen Behandeln, von 
plattenfSrmigem und mit Bohrungen versehenem 5 
Behandlungsgut, insbesondere von mit Bohrio- 
chern versehenen Leiterplatten, das von Transport- 
mitteln durch ein Behandlungsbad hindurchbewegt, 
oder zu einer Behandlungsstation gefuhrt wird, wo- 
bei Mittel zur Reduzierung der Dicke einer an Me- 10 
taliionen verarmten Zone (Diffusionsschicht) vor- 
gesehen sind, die sich im Kontakt mit dem Behand- 
lungsgut befinden, insbesondere nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Relativbewe- 
gung zwischen einem kathodischen oder anodi- 15 
schen Behandlungsgut (8) einerseits und einer ano- 
denseitigen oder kathodenseitigen maschinellen 
Wischvorrichtung (15; 46, 47; 53; 59) andererseits 
erfolgt, welche zum Storen und zumindest teilwei- 
sen Zerstoren der Diffusionsschicht direkt zur glei- 20 
tenden Anlage auf die Oberflache des Behand- 
lungsgutes gebracht wird und daB der Elektrolyt 
mit einer zur Ebene des Behandlungsgutes senk- 
rechten Bewegungskomponente bewegt und durch 
dessen Bohrlocher (42) hindurchbewegt wird. 2 5 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die vorgenannte Relativbewegung 
von einer Transportbewegung (2—3) des kathodi- 
schen oder anodischen Behandlungsgutes (8) zu der 
anodenseitigen oder kathodenseitigen Wischvor- 30 
richtung (15; 46, 47; 53; 59) geschaffen wird 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bewegung des kathodischen 
Behandlungsgutes (8) relativ zu einer anodenseiti- 
gen Wischvorrichtung (15; 46, 47; 53; 59) erfolgt, 35 
welche einen Oberzug (31; 54; 61) aus einem den 
Elektrolyt aufnehmenden und durchlassenden Ma- 
terial aufweist, und daB zum Storen, zumindest Re- 
duzieren der Diffusionsschicht der Oberzug direkt 
zur gleitenden Anlage auf die Oberflache des Be- 40 
handlungsgutes gebracht wird, wahrend zur Redu- 
zierung der Diffusionsschicht in den Bohrl6chern 
des Behandlungsgutes gleichzeitig der Elektrolyt 
mit einer zur Ebene des Behandlungsgutes senk- 
rechten Bewegungskomponente bewegt und durch 45 
dessen Bohrlocher (42) hindurch bewegt ("geflutet") 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB entweder eine Ober- 
flache oder beide Oberflachen eines plattenfdrmi- 50 
gen Gutes gewischt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die anodenseitige 
Wischvorrichtung (15; 46, 47; 53; 59) an ihrer Anla- 
gestelle oder -flache zur Oberflache des Behand- 55 
lungsgutes (8) eine Eigengeschwindigkeit besitzt, 
die von der Geschwindigkeit einer Transportbewe- 
gung in Gr6Be und/oder Richtung abweicht. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4 oder 

6, dadurch gekennzeichnet, daB im Falle einer beid- eo 
seitigen Behandlung des Behandlungsgutes (8) des- 
sen Relativgeschwindigkeit zu der Wischvorrich- 
tung auf seiner einen Oberflache entgegengesetzt 
zu seiner Relativgeschwindigkeit zu der Wischvor- 
richtung an seiner anderen Oberflache gerichtet ist 65 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4 oder 
6, dadurch gekennzeichnet, daB im Falle einer beid- 
seitigen Behandlung des Behandlungsgutes (8) des- 
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sen Relativgeschwindigkeit zu der der Wischvor- 
richtungen auf seinen beiden Oberflachen gleichge- 
richtet ist 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Relativgeschwin- 
digkeit zwischen Behandlungsgut und Wischvor- 
richtung gering ist, z. B. bis nahezu Null. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Druck d^r Wisch- 
vorrichtung auf das Behandlungsgut ausgeiibt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Vorhandensein 
eines elastischen Oberzuges der Wischvorrichtung 
der Oberzug gestaucht oder gepreBt wird 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Verlauf der Bewe- 
gung (2—3) des Behandlungsgutes (8) durch die Be- 
handlungsstrecke die Stromdichte des Galvanisier- 
stromes erhdht wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Elektrolyt mit 
Druck durch die Bohrlocher (42) hindurchgeftthrt 
wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Elektrolyt mittels 
Unterdruck aus den Bohrlochern (42) herausge- 
saugtwird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Wischen der F1&- 
chen und das Hindurchleiten des Elektrolytes durch 
die Bohrlocher unterhalb des Badspiegels (25) und 
damit innerhalb der Badfliissigkeit erfolgt. 

16. Anordnung zum elektrolytischen Behandeln 
von piattenformigem und mit Bohrungen versehe- 
nen Behandlungsgut, insbesondere von mit Bohria- 
chern versehenen Leiterplatten, das von Transport- 
mitteln durch ein Behandlungsbad hindurchbewegt, 
oder zu einer Behandlungsstation gef Qhrt wird, wo- 
bei Mittel zur Reduzierung der Dicke einer an Me- 
tallionen verarmten Zone (Diffusionsschicht) vor- 
gesehen sind, die sich im Kontakt mit dem Behand- 
lungsgut befinden, insbesondere zur Durchftthrung 
des Verfahrens nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB Mit- 
tel (W) zum Wischen der Oberflache oder der 
Oberflachen entweder eines kathodischen Behand- 
lungsgutes (K) oder eines anodischen Behandlungs- 
gutes und ferner Mittel zum Bewegen des Elektro- 
lyten in einer vertikal zur Ebene des Behandlungs- 
gutes (8) verlaufenden Stromung durch dessen 
Bohrlocher (42) vorgesehen sind. 

17. Anordnung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fiir das Auftragen von Metall die 
Wischvorrichtung an der Anode vorgesehen ist. 

18. Anordnung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die anodenseitige oder katho- 
denseitige Wischvorrichtung (15; 46, 47; 53; 59) mit 
einem Oberzug (31) versehen ist und an der Ober- 
flache des kathodischen oder anodischen Behand- 
lungsgutes (8) anliegt, und daB fur eine Relativge- 
schwindigkeit zwischen Behandlungsgut und 
Wischvorrichtung gesorgt ist 

19. Anordnung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wischvorrichtung oder mehrere 
Wischvorrichtungen sich iiber die gesamte, etwa im 
rechten Winkel zur Transportrichtung verlauf ende 
Breite oder den Umfang des transportierten Be- 
handlungsgutes erstreckt oder erstrecken und daB 
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die Relativgeschwindigkeit zwischen Behandlungs- 
gut und Wischvorrichtung zumindest durch die 
Transportgeschwindigkeit des Behandlungsgutes 
relativ zur Wischvorrichtung gebildet ist 

20. Anordnung nach einem der Anspruche 1 6 bis 1 9, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB der Uberzug (31) mit 
einer eingestellten Andruckkraft an der Oberflache 
des Behandlungsgutes (8) anliegt 

21. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Uberzug (31) aus to 
einem gegen den Elektrolyten chemisch wider- 
standsfMhigen Material, z. B. einem Kunststoff, be- 
steht 

22. Anordnung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Uberzug aus einem offenporigen 15 
Kunststoff besteht, der fiussigkeitsdurchlassig und 
abriebfest ist. 

23. Anordnung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Oberzug (31) aus einem 
elastischen Material besteht. 2 o 

24. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wischvorrichtung 
aus zumindest einer Wischrolle (15) besteht, deren 
Umfang mit dem Oberzug (31) versehen ist, daB ein 
Antrieb zum Drehen der Wischrolle oder der 25 
Wischrollen vorgesehen ist, wobei die Drehrich- 
tung und/oder die Umfangsgeschwindigkeit der 
Wischrolle oder der Wischrollen in Bezug auf die 
Transportgeschwindigkeit und/oder Transport- 
richtung des Behandlungsgutes (8) eine Relativge- 30 
schwindigkeit zwischen Anlage stelle oder Anlage- 
flache der Wischvorrichtung und der Oberflache 
des Behandlungsgutes ergibt 

25. Anordnung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Wischrolle oder die Wischrollen 35 
(15) aus einem gelochten metallischen Rohr (30) 
oder Streckmetallrohr oder Drahtgitterrohr und ei- 
nem zylindrischen, die Wischrolle umgebenden 
Oberzug (31) besteht, wobei die Zu- oder Abfuhr 
des Elektrolyten innerhalb des Rohres, Streckme- 40 
talles oder Drahtgitterrohres erfolgt 

26. Anordnung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wischrolle oder die Wischrollen 
aus einem metallischen Rohr und einem zylindri- 
schen, die Wischrolle umgebenden Oberzug (31) 45 
bestehen, wobei Oberzug und Rohr durch ein da- 
zwischen befindliches Streckmetall (32) oder ein 
Drahtgitter aneinander gehalten sind, und daB die 
Elektrolytzuf uhrung von einer Stelle (33) auBerhalb 
der Wischrolle oder Wischrollen zu den Bohrungen 50 
(42) des Behandlungsgutes (8) erfolgt. 

27. Anordnung nach einem der Anspruche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB einer an einer Ober- 
flache des Behandlungsgutes aniiegenden Wisch- 
rolle (15) mit Flutungsmitteln eine an der anderen 55 
Oberflache aniiegende Andruckrolle (64) gegen- 
iiberliegt 

28. Anordnung nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Fall beidseitiger Galvanisierung 
des Behandlungsgutes in der Behandlungsrichtung eo 
(3) hintereinander Paare einander gegenOberlie- 
gender Rollen angeordnet sind, wobei abwechselnd 
bei einem Paar eine Wischrolle (15) mit Flutungs- 
mittel oberhaib und eine Andruckrolle (64) unter- 
halb des Behandlungsgutes (8), sowie beim nach- 65 
sten Paar eine Wischrolle mit Flutungsmittei unter- 
halb und eine Andruckrolle oberhaib des Behand- 
lungsgutes vorgesehen ist 



330 Al 

20 

29. Anordnung nach einem der Anspruche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Paar 
Wischrollen einander gegenuberliegend vorgese- 
hen sind, wobei sich eine der Rollen oberhaib und 
die andere Rolle unterhalb des Behandlungsgutes 
(8) befindet und die FluBrichtung des Elektrolyten 
in beiden Wischrollen dieselbe ist. 

30. Anordnung nach einem der Anspruche^24 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Fiihrung des 
Elektrolyten im Inneren des Rohres (30) einer 
Wischrolle und ein Durchtritt des Elektrolyten zwi- 
schen dem Rohrinnern, dessen Wandung und den 
das Rohr umgebenden Oberzug (31) besteht. 

31. Anordnung nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet daB eine Reihe von Durchtrittsoffnungen 
(34) in der Rohrwandung vorgesehen ist. 

32. Anordnung nach einem der Anspruche 24 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb des mit 
Durchtrittsoffnungen (34) fur den Elektrolyten ver- 
sehenen, rotierenden Rohres (30) ein den Elektroly- 
ten fuhrendes Zufiihrrohr (77) mit Durchtrittsoff- 
nungen oder -schlitzen (78) vorgesehen ist, wobei 
die Durchtrittsoffnungen oder -schlitze (78) mit ih- 
ren Durchtritts-Endflachen zur Bewegungsbahn 
(2—3) des Behandlungsgutes (8) gerichtet sind und 
daB sich das Zufiihrrohr (77) ebenso wie das rotie- 
rende Rohr (30) uber die gesamte Breite (a) der 
Bahn des Behandlungsgutes erstreckt. 

33. Anordnung nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Durchtrittsoffnungen oder -schlit- 
ze (78) des Zufuhrrohres (77) sich moglichst nahe 
des Behandlungsgutes (8) befinden. 

34. Anordnung nach Anspruch 32 oder 33, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Zufiihrrohr (77) im Rohr 
(30) nicht rotierend angebracht ist. 

35. Anordnung nach einem der Anspruche 32 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, daB das rotierende Rohr 
(30) zusammen mit dem darin befindlichen Zufiihr- 
rohr (77) vertikal zur Ebene des Behandlungsgutes 
(8) beweglich geiagert ist. 

36. Anordnung nach einem der Anspruche 24 bis 35, 
dadurch gekennzeichnet, daB fur die Zufuhrung des 
Elektrolyten in die Raume (38, 39) zwischen zwei 
Wischrollen (15) ein oder mehrere Rohre (37) mit 
Offnungen (36) fur den Elektrolyten angeordnet ist 
oder sind, und daB unterhalb der Raume (38, 39) 
Auffangvorrichtungen (40) fur den Elektrolyten 
vorgesehen sind. 

37. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet, daB druckerzeugende 
Mittei fur die Zufuhr des Elektrolyten zu den Bohr- 
lochern (42) des Behandlungsgutes vorgesehen 
sind. 

38. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, daB Mittei zum Saugen 
des Elektrolyten aus den Bohrlochern (42) des Be- 
handlungsgutes vorgesehen sind. 

39. Anordnung nach Anspruch 37 oder 38, dadurch 
gekennzeichnet daB zum Gaivanisieren von mit 
Bohrlochern (42) versehenem Behandlungsgut (8) 
eine Schwaliduse (63) vorgesehen ist, welche den 
Elektrolyt durch die im Bereich der Schwalldusen- 
offnung- oder schlitze (41) liegende Bohrlocher (42) 
hindurchdruckt, wahrend im Randbereich der 
Schwalldiise der Riicklauf des Elektrolyten durch 
andere BohrlScher (42) mit Hilfe eines auf der Un- 
terseite des Behandlungsgutes vorhandenen Unter- 
druckes erfolgt wobei sich die Schwalldiise uber 
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die gesamte Breite des zu behandelnden Gutes (8) 
erstreckt. 

40. Anordnung nach Anspruch 39, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB innerhalb der Schwallduse (63) sich 
Anoden (48) befinden und zwar bevorzugt inner- 5 
halb eines von einem Gehause umgebenen Vorrau- 
mes (68), dem der Eiektrolyt zugefiihrt (65) wird. 

41. Anordnung nach Anspruch 39 oder 40, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf der Austrittsseite der 
Bohrlocher (42), denen durch die Schwallduse (63) t0 
der Eiektrolyt mit Druck zugefiihrt wird, sich eine 
Ansaugvorrichtung (72) befindet, deren unter Un- 
terdruck stehendes Gehause (75) sich uber die ge- 
samte Breite (a) des zu behandelnden Gutes er- 
streckt. 15 

42. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 35, 
37 bis 41, dadurch gekennzeichnet, daB den Elek- 
trolyten von unten nach oben fordernde untere 
Rohre (37') mit Durchtrittsdffnungen (36') vorgese- 
hen sind. " " 20 

43. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 42, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wischvorrichtung 
oder die Wischvorrichtungen unter Federkraft (23, 
55) an der jeweiligen Oberflache des Behandlungs- 
gutes anliegen. 25 

44. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 43, 
dadurch gekennzeichnet, daB das zu behandelnde 
Gut (8) in horizontaler Lage in der Behandlungssta- 
tion geiegen und gefuhrt ist. 

45. Anordnung nach Anspruch 44, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB fur den Transport des Behandlungs- 
gutes in horizontaler Lage an mindestens einer sei- 
ner Seitenrander (8') anfassende Transportmittel 
(10), bevorzugt Klammern (9) vorgesehen sind. 

46. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 45, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB die einer Wischrolle 
(15) in Form einer Flutungsrolle (30, 31, 77, 78) ge- 
genuberliegende Andruckrolle (51) mit Drainage- 
rinnen (52) versehen sind, welche der Ableitung des 
Elektrolyten dienen. 40 

47. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 45, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Wisch- und Flu- 
tungsrolle (15; 31, 77, 78) auf der anderen Seite des 
Behandlungsgutes gegenuberliegend zwei Gegen- 
rollen (48) gelagert und so positioniert sind, daB sie 45 
zwischen sich einen DurchfluBraum (60) fur den 
Elektrolyten bilden, der entweder durch Druck aus 
der Flutungsrolle in die Bohrl6cher (42) des Be- 
handlungsgutes gedruckt oder durch Ansaugen in 
die Flutungsrolle durch die Bohrlocher (42) hin- 50 
durch engesaugt wird. 

48. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 47, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke des Ober- 
zuges (31) relativ gering ist, z. B. 1 -4 mm betragt. 

49. Anordnung nach einem der Anspruche 1 6 bis 48, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB unterschiedliche 
Wischvorrichtungen miteinander kombiniert fur 
die eiektrolytische Behandlung des gleichen Be- 
handlungsgutes vorgesehen sind. 
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